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Bei efner Vorrichtung zur eiektrischen BehaKzung und KGh- 
lung mittels flussiger Median f Qr Ku natatoffsp ritzmaschin e n 
said in elnen zumfndest zwelteiflgan TrSger aus hochwSrme- 
leftffihfgem Werkatoff In ieden TrSgertell mindestens eine 
KQhlmhtelrohrleltung und eine eJektrieche VvTderstandshei- 
zungeingegossen. 

Urn such, insbesondere 1m Bereioh der AngieSbuchee, abler 
Kunststoffspritzmaechine efnen mdglichat eng tolerierten 
Kunststoffverarbfiftungfitamperaturfaerelch sfcherzustellen 
und dabei audi die HersteHung der Vorrfohtung zu vereinfa- 
chen, kennzefchnetaich eine Vorrichtung vorbeachriebener 
Gattung durch elnen kreierfngfdrmJg geechloasenen, metal- 
llachen, vorgefertigten AulJenmantel (t), elnen Im Durch- 
messer gegemroer letzteram kielneren, Irmerhalb des Au- 
Ren mantels (1) mrt Spiel zu diesem koaxial engeordneten, 
metaUfschen, vorgefertigten Innenmantal (2), die gamein- 
sam einen kreferingf&rmlge QuerschnHte airfwelsenden, 
stimseittg verschtossenen Ringraum Widen. In welchem die 
elektrieche Helzung (3) und die Kuhbrattelrohdeitung (4) 
leweila schraubenfdrmfg gawunden so eingefugt slnd, daS 
die KOhlmittelrohrleftung (4) em Innenmantal (2) unmitteibar 
anliegt, und daft die verblelbenden Zwiacftanraume im Rin- 
graum mft kdrniger und/oder pulvriger, hochwarmeleitfdhl- 
ger, durch Reduzieren der Ummantelung hoohverdlchteter 
Substanz (8) auagefifflt 1st 
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1. Vorrichtung zur elektrischen Beheizung und Kiihlung 

mittels fliissiger Medien fiir Kunststof f spritzmaschinen, 
insbesondere zur Anordnung auf einer Angiefibuchse 
mit mehreren, von einem gemeinsamen, letztere axial 
durchdringenden Kanal ausgehenden, etwa radial ge- 
richteten Diisen, wobei mindestens eine elektrische 
Heizung und mindestens eine Kiihlmittel-Rohrleitung in 
einen gemeinsamen, den Massezylinder umfaBbaren TrSger 
aus hochwSrmeleitfahigem Werkstoff f ormschlUssig ein- 
gebettet sind und wobei die Ktihlmittel-Rohrleitung der 
Innenseite des Trfigers naher als die elektrische Heizung 
angeordnet ist, gekennzeichnet durch einen kreisring- 
farmig geschlossenen, metallischen, vorgef ertigten 
AuBenmantel (1), einen im Durchmesser gegeniiber 
letzterera kleineren f innerhalb des Auflenmantels (1) 
mit Spiel zu diesem koaxial angeordneten metallischen f 
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vorgefertigten Innenmantel (2) v die gemeinsam 
einen kraisring f ormige Querschni tte aufweiaenden t 
stirnseitig verschlossenen Ringraum bilden, in 
welchen die elektrische Heizung (3) und die Ktihl- 
mittelrohrleitung (4) jeweils schraubenf ormig ge- 
vunden so eingefiigt sind, daB die Kiihlmittel- 
rohrleitung (4) am Innenmantel (2) unmittelbar 
anliegt, und daB die verbleibenden Zwischenrgume 
im Ringraum mit kdrniger und/oder pulvriger 9 
hochvSrmeleitf fihiger f durch Reduzieren der Um«- 
mantelung hochverdichteter Substanz (8) auage- 
failt 1st. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB der AuBenmantel (1) aus Stahl, insbesondere aus 
roatfreiem Stahl mit wfirmeref lektierender Innenseite 
besteht . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, gekennzeichnet 
durch einen Innenmantel (2) vorwiegend aus Kupfer. 

4. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB zum stirnseitigen Ver- 
schlieBen des Ringraumea in die Ringraummiindungen 
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mindestens mit Haftsitz eingefiigte Ringe (9,10), ins- 
besondere hub Kupfer vorgesehen sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die kornige und/oder pulvrige 
Substanz (8) zumindestens vorwiegend aus Kupfer be- 
stent. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kiihlmittelrohrleitung (4) so 
polygonal profiliert ist f daB diese unter FlSchen- 
beruhrung an der Innenseite des Innenmantels (2) an- 
legbar 1st. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die KUhlmlttelrohrleitung (4) zumindest auBen- 
seitig rechteckig profiliert ist und daB die Kiihl- 
mittelrohrleitung (4) mit einer langen Profilseite 
am Innenmantel (2) anliegend angeordnet ist* 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7 f da- 
durch gekennzeichnet, daB in den vom AuBen- und 
Innenmantel (1,2) gebildeten Ringraum ein im Durch- 
messer gegentiber dem Innenmantel (2) mindestens urn 
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die doppelte Dicke der Kiihlmittelrohrleitung (4) 
grBBerer vorgef ertigter Zviachenmantel (7) einge- 
fiigt 1st, dafl ferner in dem vom Innenmantel (2) 
und den Zwischenmantel (7) gebildeten, stirnseitig 
verschlossenen Ringraum die Kiihlmittelrohrleitung 
(4) eingesetzt ist f wahrend in dem vom Aufienmantel 
(1) und dem Zwischenmantel (7) gebildeten, stirn- 
seitig verschlossenen Ringraum die elektrische 
Heizung (3) angeordnet ist und dafl beide Ring- 
rSume mit kbrniger und/oder pulvriger, hochwfirmeleit 
fahiger, durch Reduzieren der Umoantelung hoch- 
verdichteter Substanz (8) ausgeftillt sind. 

9. Vorrlchtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die elektrische Heizung (3) aufienseitig des 
Zwischenmantels (7) an diesem unmittelbar anliegend 
angeordnet 1st. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zwischenmantel (7) mit selnen 
Stirnseiten zu den Stirnseiten des AuBen- und Innen- 
mantels (1,2) bttndig abschlieBend ausgebildet 
ist. 
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11. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der Zvischenmantel 
(7) vorwiegend aus Kupfer besteht. 

12. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der vom Innenmantel (2) und 
dem Zwischenmantel (7) gebildete Ringraum samt 
Kuhlmittelrohrleitung (4) flber mindestens eine der 
Stirnseite des AuBenmantels (1) vorstehend ausge- 
bildet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dafl mindestens an einer Stirnseite des aus dem 
Innenmantel (2) und dem Zwischenmantel (7) ge- 
bildeten Ringraumes ein daran sich anschlieBender, 
nach auBen abstrebender , hobler Flansch vorgesehen 
ist, dessen Innenraum mit dem vorgenannten Ring- 
raum in Verbindung steht und in welcbem sich die 

in kBrnige und/oder pulvrige, hochwarmeleitf ahige , 
verdichtete Substanz (8) eingebettete Kflhlmittel- 
rohrleitung (4) fortsetzt. 
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Vorrichtung zur elektrischen Beheizung und Ktihlung 
mittels fltissiger Medien ftir Kuaststof f spritz- 
maschinen 

Die Erfinduag betrifft eine Vorrichtung zur elektrischen 
Beheizung und KUhlung mittels fltissiger Medien fiir 
Kunststof f spritzmaschinen der in Oberbegriff des An- 
spruches 1 angegebenen Art, 

Eine Vorrichtung dieser Art zur elektrischen Beheizung 
und KUhlung mittels FlOssigkeit fiir plastische Kunst- 
stoffe verarbeitende Maschlnen ist aus der DE-PS 
23 47 987 bekannt, die aus mindestens zwei miteinander 
verbindbaren Trfigerringteilen aus hochw&rmeleit- 
f&higem Werkstoff besteht, in die elektrische f schlangen- 
fdrmig gebogene HeizstMbe und Kiihlrohrschlangen lSngs 
je einer entsprechend dem Radius der Ringteile ge- 
kriimmten FISche f ormschlttssig eingegossen sind. 

Diese Vorrichtung ist insbesondere zur Anordnung auf dem 
Massezy Under elner Spritzgieflmaschine bestimmt, womit 
wflhrend der Verarbeitung der Kunststoffe eine durch 
Reibuageviirme bedingte Uberhitzung der auf Verarbeitungs- 
temperatur bereits erwarmten Kunststoffe mittels der 
KUhlung unterbunden werden soil. 
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Die Heretellung dieser Vorrichtung ist aber schon 
durch ihre mehrteillge Ausgestaltung relativ ub- 
standlich und teuer. 

DarUber hinaus let die lagerichtige Halterung der 
elektrischen Heizung und der Ktihlrohrschlangea relativ 
zum Trfiger wShrend der Heretellung der Tragerringteile 
relativ kompliziert und aufwendig, 
Auch velst diese bekannte Vorrichtung eine durch 
ihre Herstellungsweise bediugte, relativ grofle Wand- 
dicke auf t so dafl gerade in den Bereichen, nfimlich 
im Bereich der in daa Spritzwerkzeug teilweise ein- 
greifenden Angiefibuchse mit den hbchsten Kunststof f- 
fordergeschwindigkeiten, also in jenen Zonen, in 
velchen die Gefahr einer tfberhitzung des Kunst- 
stoffes durch ReibungswSrme am grbBsten ist, kein 
ausreichend groBer Raum zu ihrer Anordnung vorhanden 
ist, wobei die die Trfigerringteile umfassenden 
Spannelemente zusMtzlichen Raum beanspruchen. 

Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine Vorrichtung 
der im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art 
derart zu verbessern, daB bei Kunststof fspritz- 
maschinen auch im Bereich deren Mundstiicke eine 
eng tolerierte Kunststof fverarbeitungstemperatur 
erreichbar ist, um auch filr Kunststoffe, wie thermo- 
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plastisches Polyurethaa-Elastomer mit Verarbeitungstejnpe- 
raturbereichea von zum Beispiel maximal 10° C, optimale 
Vererbeitungstemperaturen sicherzustellen und dabei 
auch eine Vereinf achung und Verbilligung der Her- 
stellung zu erreichen. 

Die LBsung dieaer Aufgabe kennzeichnet aich durch 
einen kreisringf Srmig geschlosaenen , metallischen t vor- 
gefertigten AuBenmantel, einen im. Durchraesser gegeniiber 
ietzterem kleineren, innerhalb des Auflenmantels mit 
Spiel zu diesem koaxial angeordneten metalliachen, vor- 
gefertigten Innenmantel, die gemeinsam einen kreisring- 
fSrmige Querscbnitte aufweisenden t stirnseitig ver- 
schlossenen Ringraura bilden, in welchen die elektrische 
Heizung und die Ktfhlmittelrohrleitung Jewells schrauben- 
f6rmig gewunden so eingefUgt siad, dafl die KUhlmittel- 
rohrleitung am Innenmantel unmittelbar anliegt, und 
dafl die verbleibenden ZwischenrMume im Ringraum mit 
kSrniger und/oder pulvriger, hochwarmeleitf ahiger f 
durch Reduzieren der Ummantelung hochverdichteter 
Substanz ausgefullt iat. 

Hierdurch sind bislang unerreichbar dunne Wanddicken 
errelchbar. Zudem 1st man in der Wahl der Werkstoffe 
im Gegensatz zum Stand der Technik nunmehr von der 
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jeweiligen Schmelztemperatur des TrMgermaterials un- 
abhangig, so dafl man ohne jegliche Gefahr, zum Bei- 
apiel fUr die Kiihlmittelrohrleitungen und die 
letzteren umgebende, hochwarmeleitf ahige Subatanz 
Material mit der gleichen Schmelztemperatur ver- 
wenden kann. 

Auch zeichnet sich der Erf indungsgegenstand durch eine 

einfachere Herstellungsmtiglichkeit ala der Stand der 

Technik aus. Dabei iat es vorteilhaft, wenn der 

AuBenmantel aus Stahl, insbesondere aus rostfreiem 

Stahl mit wSrmeref lektierender Innenseite besteht, 

ein Innenmantel vorwiegend aus Kupfer vorgesehen ist 

und auch die kflrnige und/oder pulvrige Substanz zu- 

mindest vorwiegend aus Kupfer besteht. 

Hierdurch wird eineraeits ohne zusStzliche Mittel 

eine nutzlose Warmeabstrahlung nach aufien, also 

in 4en freien Raum, erheblich reduziert. Andererseits 

wird gegeniiber dem* Stand der Technik, wobei die 

Tragerringteile aus Leichtmetall bestehen, die direkte 

tfarmeleitung zum zu beheizenden bzw. zu kiihlenden Werkstuck 

betrMchtlich verbeasert. 

Eine unter anderem die flerstellung begiinstigende 
Ausgestaltung des vorbeschriebenen Gegenstandes 
besteht darin, daB zum s tirnsei tigen VerschlieBen des 
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Ringraumes in die Ringraummttndungen mindestens mit 
Haftsitz eingefttgte Ringe, insbesondere aus Kupfer 
vorgesehea eind. 

Zudem ist es im Sinne der Aufgabe fBrderlich, wenn die 
Ktihlmittelrohrleitung so polygonal profiliert 1st, 
dafi diese unter Flfichenbertthrung an der Innenseite 
des Innenmantels anlegbar ist« 

Hierzu kennzeichnet sich eine bevorzugte Ausge- 
staltung dadurcb, daB die Ktthlmittelrohrleitung 
zumindest auBenseitig rechteckig profiliert ist. 
und dafl die Kiihlxaittelrohrleitung mit einer langen 
Profilseite am Innenmantel anliegend angeordnet 
ist. 

Um auch beim Reduzieren der Ummantelung durch 
Druckanwendung von auBen ohne AbstUtzung des Innenmantels 
zum Zwecke der Verdichtung der kornigen und/oder 
pulvrigen Substanz die Bildung von unebenen Abdruck- 
bildern auszuschlieBen, velche sich als Uneben- 
heiten entlang des Verlaufes der in die vorgenannte 
Substanz eingelagerten Leitungen darstellen und 
ansonsten einer spanabhebenden Nachbearbeitung 
zur Erzielung einer exakt zylindrischen Innen- 
mantelinnenseite bediirfen, wird vorgeschlagen, dafi 
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in den vom AuBen- und Innenmantel gebildeten Ring- 
raum ein im Durchmesser gegentiber dem Innenmantel 
gebildeten Ringrauta ein im Durchmesser gegenUber 
dem Innenmantel mindeatena um die doppelte Dicke 
der Kuhlmittelrohrleitung groBerer vorgef ertigter 
Zwischenmantel eingefugt iat, daB ferner in dem vom 
Innenmantel und den Zwischenmantel gebildeten, stirn- 
aeitig verachlossenen Ringraum die Kuhlmittelrohr- 
leitung eingeaetzt iat, wahrend in dem vom AuBen- 
mantel und dem Zwischenmantel gebildeten, stirn- 
seitig verschlossenen Ringraum die elektrisxhe 
Heizung angeordnet 1st und daB beide Ringraume mit 
korniger und/oder pulvriger, hoehwarmeleitf Shiger , 
durch Reduzieren der Ummantelung hochverdichteter 
Substanz ausgefallt sind. 

Dabei kann die elektriache Heizung auBenseitig des 
ZwiBchenmantele an dieaem unmittelbar anliegend an- 
geordnet sein, um eine moglichst fcurze Warmeleitung 
zum zu erwSrmenden Werkatuck hin zu erreichen. 
Zudem iat ea hierbei vorteilhaft, wenn der Zwischen- 
mantel mit seinen Stirnseiten zu den Stirnseiten des 
AuBen- und Innenmantela btindig abschlieBend ausge- 
bildet iat., woraua gUnatige Fertigungsmoglichkeiten- 
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resultieren. 

AuBerdem aollte hierbei auch der Zviachenaantel vor- 
wiegend aus Kupfer bestehen, urn eine reaktiona- 
schnelie ErvSraung bzw. Kuhlung zu ermog lichen. 
Urn auch bei ala MundatUcke dieaendea AusgieBbuchsen, 
vornehmlich bei solchen, die mehrere von einem gemein- 
samen axial verlaufeaden Kanal ausgehende, etwa radial 
gerichtete Dttaen aufweisen, eine eng tolerierte 
Kunatatoffverarbeitungatemperatur zu erreicfaen, 1st 
der vom Innenmantel and dem Zwiacheninantel gebildete 
Rlngraum sent Ktihlaittelrohrleitung Ober mindeatena 
eine der Stirnseiten dea AuBeaaantels vorstebend 
auagebildet, ao dafl in den Bereichen einea Mund- 
stUckea. wo in Folge der Omleitung des ait hoher 
Geachwindigkeit geforderten und dabei Reibungswarme 
erzeugenden Kunatatof fmaase-Stromea die Gefahr einer 
Oberhitzung beaondera groB iat .ausaschliefllich gekiihlt 
werden kann, woraua aich auch eine Verminderung der 
Heratellungakoaten ergibt. 

Hierzu iat eine vorteilhafte Weiterbildung ia Anaprucb 
13 offenbert. 

Bin Auafuhrungabeiapiel der Erfindung ist in der 
Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden naher 
beschrieben. 
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Eb zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur elektrischen Beheizung 
und Kilhlung mittels flttssiger Medien fUr 
lunststoffepritzmaschinen im Lflngsschnitt , 

Fig. 2 desgleichen im Querschnitt, 

Fig. 3 eine vorteilhafte Weiterbildung in der Vorder 
ansicht , 

Fig. 4 ein Anwendungsbeispiel in wesentlichen in 
LSngsschnitt . 

Diese Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einem 
kreisringfSrmig geschlossenen metsllischen , vorge- 
fertigten AuBenmantel 1 aus rostfreiem Stahl, 
einem im Durchmesser gegenttber letzterem kleineren, 
innerhalb des Auflenmantels 1 mit Spiel zu diesem 
koaxial angeordneten, metallischen vorgefertigten 
Innenmantel 2 aus Kupfer, einer schraubenf ormig- 
gewundenen elektrischen Widerstandsheizung 3 und 
einer schraubenfOrmig gewundenen Kdhlmittelrohr- 
leitung 4. Der Auflenmantel 1 und der Innenmantel 2 
sind Rohrabschnitte. Die elektrische Heizung 3 und 
die Kiihlmittelrohrleitung 4 haben entsprechende • 
Zuleitungen 5 bzw. 6, die zum Beispiel stirnseitig 
aus der Vorrichtung herausgef Uhrt sein konnen. 
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In den von Aufienmantel 1 und dem Innenmantel 2 ge- 
blldeten Ringraum 1st ein im Durchmesser gegentiber 
dem Innenmantel 2 grtiflerer kreisringf tfrmig geschlossener f 
metallischer , vorgef ertigter Zwischenmantel 7 aus 
Kupfer angeordnet. 

In den vom Innenmantel 2 und dem Zwischenmantel 7 ge- 
bildeten Ringraum ist die Kflhlmittelrohrleitung 4 ein- 
gefiigt, wfihrend in dem vom Aufienmantel 1 und dem 
Zwischenmantel 7 gebildeten Ringraum die elektrische 
Heizung 3 angeordnet ist. 

Belde vorgenannten RingrSume sind mit korniger und /fader 
pulvriger, hochvarmeleitf Shiger f durch Reduzieren der 
Ummantelung hochverdichteten Substanz 8 aus Kupfer 
Itickenlos ausgefiillt, 

Zum stirnaeitigen VerschlieBen der vorgenannten 
RingrMume sind diesen im Durchmesser angepaflte Ringe 
9 bzw. 10 ebenfalls aus Kupfer vorgesehen. 
Die Ringe 9 bzw. 10 sind jeweils mindestens unter 
Haftreibung in die ihnen zugeordneten Ringraume ein- 
gesteckt, wobei die Ringe infolge Erwarmung Schrumpf- 
verbindungen eingehen. 

Die elektrische Heizung 3 und/oder die KUhlung 4 
konnen Uber ihre gesamte Lange Zonen mit mehr oder 
wenigar groBen Windungssteigungen aufweisen, um in 
diesen Bereichen die Aufheizung bzw. die Ktihlung 
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zu intensivieren bzw. zu vermindern. 

Wahrend im Bereich der einen Stirnaeite der Vor- 
richtung die Stirnenden des Au£en~, Innen- und 
Zvischenmaatels zueinander biindig abschlieflend ange- 
ordnet sind, 1st im Bereich der anderen Vorrichtungs- 
stirnseite der aus dem Innenmantel 2 und dem Zwischen- 
mantel 7 gebildete Ringraum samt der eingefiigten 
Kiihlmittelrohrleitung 4 iiber den AuBenmantel 
axial vorstehend ausgebildet, um vie aus der Fig. 4 . 
ersichtlich, bei einer EingieBbuchse 11, die teilveise 
in ein Spritzwerkzeug 12 dichtschlieBend eingreift 
und mehrere, von einem axial verlaufenden Kanal 13 
ausgehende, etwa radial gerichtete, in die Forraen- 
nester fUhrende Diisen 14 aufweist, den Bereich der 
EingieBbiichse 11 ausschlieBlich kUhlen zu konnen, der 
in Folge der Umlenkung des aiit hoher Geschvindigkeit 
geforderten Kunststof f massestrom der Gefahr einer 
tiberhitzung durch Reibungswgrme besonders gefahrdet 
1st. 

Die elektrische Heizung ist vorzugsweise als Rohr- 
heizkorper ausgebildet. 

Die Riihlmittelrohrleitung 4 hat ein rechteckigee Rohr- 
profil, wobei die Ktlhlmittelrohrleitung 4 so angeordnet 
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1st, dafi sie mit einer langen Profilseite innenseitig 
des Innenraantels 2 unter FlMchenberflhrung anllegt* 

Die KUhlmittelrohrleitung 4 besteht ebenfalls be- 
vorzugterweise aus Kupfer. 

Zur weiteren Intensivierung der Aufheizung und/oder 
der KUhlung konnen, wie aus Fig. 3 ersichtlich, in 
der Vorrichtung mehrere in Lfingserstreckung hinter- 
einander angeordnete und voneinander unabhSngig an- 
schaltbare t elektrische Heizungen 3 und/oder Kiihl- 
kreislaufe vorgesehen werden. 

Bei EingieBbuchsen mit tellerartigen Mundstltcken , in 
welchen mehrere etwa radial gerichtete und auf 
den Umfang verteilt angeordnete Diisen 14 angeordnet 
sind, wobei der Durchmesser des tellerartigen Mund- 
stilckes einem Mehrfschen des Durchmessers der Ein- 
gieBbuchse 11 entspricht, 1st es vorteilhaft, wenn 
an der dem tellerartigen Mundstiick zugewandten 
Stirnendteil des aus dem Innenmantel 2 und dem 
Zwiscbenmantel 7 gebildeten Ringraumes ein daran 
sicb anschlieflender , nach auflen abstrebender hohler 
Flanach vorgesehen ist f dessen Innenraum mit .dem 
vorgenannten Ringraum in Verbindung steht, und in 
velchem sich die in kornige und/oder pulvrige, 
hochwarmeleitfMhige, verdichtete Substanz eingebettete 
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Ktttalmittelrohrleitung 4 fortsetzt. Dabei sollte der 
Flensch so ausgebildet sein, dafl er Uber aeine gesamte 
Flache an der ihm zugevandten Stirnseite des teller- 
artigen Mundstilckes dichtschlieBend anliegt, urn auch 
in diesem Bereich eine eng tolerierte Kunststof f ver- 
arbeitungBtemperatur sicherzustellen. 
Beim KUhlmedium, aum Beispiel 6l. sollte die Verdam- 
pfungstemperatur oberhalb der aeximalen Kunststoff- 
verarbeitungBtemperatur liegen. 

Besonders vorteilhaft wirkt aich diese Gestaltung bei der 
Verarbeitung zum Beispiel von Desmopan (Warenzeichen) , 
ein Kunatstoffprodukt der Firma Bayer, Leverkuaen, aus, 
welches einen relativ eng tolerierten Verar beitungs- 
temperaturbereich mit einer Mindesttemperatur vonz.B. 
230° C und einer Hochsttemperatur von 245° C er- 
fordert, welcher mit der aus der DE-PS 23 47 987 
bekannten und auf dem Massezylinder , also auSerhalb der 
EingieBbuchse anzuordnenden Vorricbtung nicht sicher- 
gestellt werden kann. 

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder 

Zeichnung offenbarten Einzel- und Kombinationsmer kmale 

werden als erf indungswesentlich angeseben. 
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